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I. P�FINICION.
El encolado o engomado es el proceso mediante el cual se le 
confiere al hilo las caracter{sticas necesarias para resistir 
el esfuerzo aque es sometido en el telar. Fundamentalmente 
el encolado sirve para darle a los hilos la máxima facilidad 
de deslizamiento, ya que el mayor problema del hilo en el te-_ 
lar es la fricción. Si bien el hilado tratado aumenta la resis-
tencia a la tracción, éste no es el objetivo buscado, sino au-
mentar la resistencia al roce. 
No resistencia a la tracción, si máxima resistencia al roce. 
II. CARACTERISTICAS DE LA COLA
a Resistencia: 
Aunque no es el objetivo buscado, el hilo engomado es más 





La penetración debe ser controlada porque si. es excesiva, 
resta flexi.bi li.dad al hilo 
c. Flexibilidad:
Es la propiedad que da a los hilos la ventaja de soportar 
los esfuerzos de flexión y tensión. Hilo r{gido se vuelve 
queqradi.zo . 
d . Elasticidad: 
El hi.lo engomado debe conservar su elasticidad, para que 
al ser tensi.onado pueda recuperar su longitud ori.gi.nal. 
e. Lubricidad:
La lubri.ci.dad disminuye la fri.cci.Ón, o sea que la posibili­
dad de rotura disminuye. 
f. Higroscopicidad:
Capacidád del encolado de controlar la humedad en los hilos • 
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g Fi lmoginosls: 
Es la propiedad del engomado para formar una pelfcula 
cont(nua sobre el hilo • Esta propiedad está relacionada 
con la fluidez, permitiendo que la goma penetre rapida­
mente, uniendo las fibras de los hilos 
h Fluidez: 
El grado de penetración de la goma depende del grado de 
fluidez de ésta; a mayor fluidez mayor penetración y en 
menos tiempo 
i Resistencia al hongo: 
Propiedades fungicidas para poderse mantener almacenados, 
ya que los hongos destruyen parcialmente la celulosa del 
algodón 
j Poder aneloctrico: 
Es la capacidad del apresto para disminuir la eléctricidad 
estática formada por el roce de los hilo s 
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III TEORIAS SOBRE EL ENCOLADO 
a Ungüento: 




- Gran resistencia 
- Aceptable flexibilidad y elongación
- Gran aumento del diámetro
- Diffoi l aplicación
- Diffci l apertura de calada
- Díffoi l desengomado
b Penetración total: 
La goma penetra totalmente en el hilo como lo muestra la 
gráfica 
Ventajas: - Gran resistencia 









Diffoil apertura de calada
c Penetración y recubrimiento parcial: 
La sección transversal presenta un recubrimiento menor y 
penetración media 
Ventajas: Buena resistencia 
Buena flexibilidad 
- Buena e longaciÓn
- Desengoma fácil
Fácil aplicación
Buena apertura de calada
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Con este sistema se pueden encolar toda clase de hilados, 
aún los más densos, puesto. que no presenta pegajosidad 
entre hilos ni aumento en sus diámetros 
Se pueden utilizar gomas sintéticas como: 
CMC (Carboximetil celulosa) 
PVA (Polivinil alcohol) 
Estos se pueden utilizar solos o combinados con almidón 
as(: Almi.dÓn y CMC, almi.dÓn y PVAy CMC y PVA. 
d Soldadura de punto: 
Las fibras aparecen unidas por medio de un punto de goma. 
Aqu( se uti.li.zan los poli.acri.latos prescindiendo de los almi­





- El o/o de goma en la tela disminuye
- La preparación, almacenamiento y
aplicación de la goma se hace en frio
- La capacidad del cilindro de engomado
aumenta un 6o/o
- La eficiencia en tejedur(a mejora un
4%, comparado con la urdimbre engo­
mada con almidón.




- Buena apertura de calada
- No aumenta el diámetro
- Costo de la goma
e Sol ventes: 
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En los momentos actuales, es de gran importancia para las 
fábricas textiles y la industria en general
}
el tratamiento 
del agua y la eliminación de ésta después de algún proceso; 
ésto es para evitar la contaminación ambiental y rebajar 
los costos de producción . El encolado convencional gas­
ta gran cantidad de agua la cual no es fáb.±lmente recupera-
ble, el nuevo sistema de encolado por solventes tiene la 
ventaja de no utilizar agua, lo cual da ciertas ventajas so-
bre el convencional como son: 
r Menos consumo de energ1a en el secado por no tener 
agua 
2 Los componentes del engomado son recuperables en un 
alto porcentaje 
3 El solvente entra rápidamente en el hilo y por eso no 
necesita mucho tiempo de inmersión, y esto hace que 
el engomado sea más uniforme. 
4. Garantiza gran producción y buena calidad del hilo
./. 
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Estos factores hacen que este sistema sea superior al encola­
do convenciónal en producción, calidad y costos. 






Los productos utilizados para el encolado los podemos separar 
en dos grupos definidos: 
a Bases o productos encolantes propiamente dichos 
b. Auxiliares
El grupo A comprende todos aquellos productos naturales o sin­
téticos capaces de formar una pelfoula apta para ser aplicada 
sobre un hilado, dentro de este grupo consideraremos los pro­
ductos naturales en primer término. 
Estos son los tradicionales almidones, féculas o harinas vege­
tales, las gelatinas, las case(nas y otras colas animales . 
. /. 
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Entre los almidones o féculas tenemos los de ma{z, papa, arroz, 
trigo, mandioca, etc , con sus g rancies ventajas de precio, ob­
tención, biodegradabi li.dad, etc. Estos a lmi.dones se presentan 
también en sus versiones modificadas que cubren un amplio es­
pectro de necesidades. 
También son utilizadas en menor proporción harinas de alga­
rrobo, espina corona, etc. y en casos especiales, las ya nom­
bradas gelatinas, case{nas, alginatos y colas animales. 
Las limitaciones de estos productos están dadas por su baja ver­
satilidad de caracterfsticas de pelfoulas, su alta sensibilidad a 
variaciones de temperatura de aplicación, la irregularidad de­
bida a diferencias de cosechas o precesamientos, la baja adhesi­
vidad, etc 
Entre los encolant�s sintéticos podemos establecer una separa­














Acetato de celulosa 
CMC 
MC 
EC etil celulosa 
MEC - meti. l eti. l celulosa 
{ 
Aci.do y sales poli.acrÚi.cas 
Copol{meros ácido malei.co 
P.V.A.
Poliacetato de vinilo 
Policloruto de vinilo 






Estos encolantes sintéticos son utilizables en su gran mayorfa 
tanto solos como encolante base, o como aditivos de féculas 
agregando a la misma propiedades necesarias para el art(culo 
a tejer 
Las ventajas de los encolantes sintéticos sobre los naturales son: 
La estabilidad, la reproducti.bi.li.dad de las formulaciones, mayor 
adhesividad, menor contenido de humedad en los polvos, mejores 
soluciones para casos crfri.cos y Óptimas posibilidades de aplica­
ción sobre fibras hidrófobas . 
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En el grupo B nos encontramos con auxilares, que son todos 
aquellos productos que si bien no cumplen la función de for­
mar pelfoula encolante la complementan o modifican otorgán­
dole al encolado las propiedades buscadas. 
Los auxiliares o aditivos son mucho.sy podemos nombrar entre 
los más conocidos a los siguientes: 
Suavizantes, lubricantes, anti estáticos, hi.g roscÓpicos, anti­
septicos, modificadores de fécula, modificadores de pH, car­
gas inertes, pigmentos, etc. 
Queremos hacer notar la diferencia entre suavizantes Ylúbri­
cantes ya que es un concepto muchas veces equivocados por 
los usuarios. 
Los suavizantes plastifican la pelfoula otorgándoles flexibilidad, 
elasticidad, etc. mientras que los lubricantes aceitan la misma 
y el hilado sobre el cual va aplicada, aumentando su facilidad 
de deslizamiento. 
Los lubricantes pueden dividirse en dispersables y solubles. 
Los dispersables (Kettle-waxes) al ser aplicados con la cola, 
./. 
- 13 -
y al secarse la misma permanece como partículas sólidas en la 
superficie del hilado, mientras que los solubles, al formar par­
te de la solución aplicada, penetra según la viscosidad de la cola, 
hasta el núcleo del hilado. 
De la misma manera pueden aplicarse auxiliares antiéstaticos 
en forma líquida. 
El resto de los auxiliares o aditivos es utilizable incorporados a 
la formulación básica de encolados según las necesidades de 
cada art(cu lo, fibra, o proceso. 
V. PORCENTAJE DE SOLIDOS Y PICK-UP
a. Porcentaje de sÓli.dos:
Cifra que indica la concentración de productos encolantes 
y aditivos, tomados como sustancia seca en la solución a 
uti. liza r expresada porcentualmente . 
¾ de sólido = Kgs. encolantes secos x 100 
Lts; de cola terminada 
Esta soluci.Ón es la que será aplicada sobre el hilado, en una 




El pick-up indica los lts o kgs de solución que son absorvi-
dos o arrastrados por determinada cantidad de hilado. El 
calculo _. del pick-up es sencillo, ya que solo se necesita 
saber los lts de cola consumidos y los kgs de hilado trata-
dos con ese volumen; éste se determina Pick-µp húmedo y 
su fórmula es: 
Pick-up húmedo Lts de solución x 100 
Kgs de hilado 
Pick-up seco : Se denomina pick-up seco; cuando el hilo 
encolado se seca, quedando cargado con determinada canti-
dad de sustancia . 
El pick-up seco se determina multiplicando el porcentaje de 
sólidos por el PUH y dividiendo por 100. 
Pick-up seco - o/o de sólidos x PUH 
100 
Ejemplo: Material encolante = 160 kgs. 
Lts de cola = 1 . 000 





1 20 L ts de cola x 1 00 
100 kg de hi. lado 
P. U Seco = 16 x 1 20 = 1 9o/o 
100 
120% 1 .  · - ... ,_; 
Uti li.zardo los datos medí.bles y siguiendo estos criterios se 
puede determinar en la práctica la absorci.Ón de cola o 
PU. H .• Los datos medi.b les en la práctica son: 
% de sólidos: Obtenido por formulaci.Ón, por pesada previa 
y medición de volúmenes. 
Pick-up seco: Determinable por pesada de rollos. 
Conociendo el % de só li.dos y el P. U. Seco podemos encon­
trar la absorci.Ón de cola (P. U. H) = P. U. Seco 
% de solidos 
Pesando los plegadores obtenidos al encolar una partida, se 
puede determinar el pi.ck-up seco, determinando previamen­
te el peso teórico del hilado crudo según las sigui.entes fÓr-
mulas: 
No. de hilos x long urdimbre x titulo tex 
1000 
No. hilos x long urdimbre 




Ejemplo: Si tenemos un plegador con 2. 000 mts de hilado 
tfrulo 7 Ne = 85 Tex = 11, 76 métrico, con 2. 500 hilos; 
cuál será el peso? 
p 
�-2.500 x 2.000 x�= 425.000 grs = 425 kgs :t> Sts"f¿M" l"E.i< •.
1 ·ººº 
P = 2. 500 X 2. 000 = 425 kgs � s.-s.-�A Kti��o 
C!:.Q& 1 . 000
IIM., 
Si al pesar un rollo encolado obtenemos 505 kg (descon­
tando taras), calculamos el Pick-up seco as(:
(505 - 425) 1 00 
425 
80 X 100 
425 
18,82 
Utilizando éste dato y conociendo la concentración de sóli­
dos (12o/o) podemos determinar el pi.ck--up húmedo 
1 8, 82 X 1 00 = 157o/o 
12 
VI. CONTROLES ELEMENTALES PARA UN ENCOLADO
Los controles elementales que debe realizar un supervisor de 
encolado regulamente son: Vi.seo idad, temperatura, porcen-




La viscosidad puede definirse como la dificultad que tiene 
un lÍquido para escurrirse a través de un orificio. Pode­
mos visulizar imaginativamente que si tenemos dos reci­
pientes iguales, cada uno con un orificio del mismo diá­
metro, y uno ee ellos con agua y el otro con aceite, el 
segundo tardará más tiempo en vaciarse. Utilizando éste 
criterio e le mental se ha fabricado viscosi.mel:ros, que con­
sisten en un recipiente o copa preferiblemente de acero 
inoxidable con un orificio perfectamente calibrado en su 
parte inferior y un cronómetro 
Debe sumergirse la copa en la cola y mantenerla unos mi­
nutos para equilibrar su temperatura, luego se extrae 
verticialmente accionÍdo al mismo tiempo el cronómetro; 
éste se detendrá cuando la columna de cola que se escurre 
por el orifi.cio se corte. El cronómetro nos indicará deter­
minada cantidad de segundos, que comparativamente puede 




La viscosidad depende mucho de la temperatura y por eso 
se recomienda hacer las mediciones dentro del mismo ran-
go . Por lo expuesto anteriormente vemos que si. la tem­
peratura se modifica, la viscosidad varia y por lo tanto 
la penetración y deposición de las colas sobre los hilos, 
pueden ser totalmente distintos dentro de una misma parti­
da 
c Porcentaje de sólidos: 
El control de porcentaje de sólidos por medio del refactó­
metro es imprescindible para detectar problemas de con­
densado en la 1{nea de vapor directo en cocción o bateas, 
como también perdidas en cañerías, cuando se trata de 
calentamiento indirecto 
d Humedad residual (Regain): 
La humedad residual depende directamente de la tempera­
tura de secado y la velocidad de la máquina y nunca debe ser 
superior a lo indicado en las tablas respectf.vas según la 
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fibra tratada, ya que una falta de humedad puede ser recu­
perada en el encolado, pero no puede ser eliminado el ex­
ceso y lo cual traería problemas en la tejedurfa 
e Estiraje: 
Se debe controlar el estiraje que es un factor negativo y de 
consecuencias irreversibles luego de aplicado . El hilo 
sufre dos estirajes que son: Estiraje húmedo y estiraje 
seco 
Estiraje húmedo: Es el que se aplica en él hilado lue­
go de haber sido inpregnado por la solución encolante 
y mi.entras se está secando ya sea en camara o sobre 
los tambores; al secar el hi.lo en posición estirada, se 
está efectuando un proceso de termofijaciÓn restándole 
al hilo parte de sus caracterfaticas de elasticidad y 
recuperación, por lo cual si. no queremos perderlos to­
talmente debemos reducir el estiraje húmedo al mfni.­
mo posible, considerando también que fibras como el 
rayón viscosa, pierden tenacidad en hÚmedo, por lo 
cual la excesiva tensi.Ón, puede ser fuente de roturas 
en ésta zona 
/ 
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Estiraje seco: Es el que se produce sobre los hilos 
al salir de la zona de secado debido a la tensión de 
,, enrollado, la cual depende del art1culo y del telar 
en que se va a tejer. Este estiramiento no es tan pe­
ligroso como el anterior, pero también debe ser la 
minima posible. 
,,
Para poder determinar el o/o de estiramiento, las ma-
quinas modernas vienen equipadas con cuentametros 
electrónicos aplicados en distintos sectores de la en-
coladora; esto puede suplirse de una manera rudimen-
taria con cuentametros comunes ubicados en puntos cla­
ves de la máquina y efectuar los éalculos correspon-
dientes 
Ejemplo: Si tenemos un cuentamentros en la entrada 
de la batea de encolado que indica 2. 466 mts y otro 
en la cabeza de la máquina indicando 2 504 mts, tene-
mos un estiramiento de 1 . 5o/o porque: 
(2504 - 2466) 1 00 
2466 
1 . 5o/o 
/ 
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El estiraje no debe pasar del 2%, pasado el cual los 
problemas del hilado pueden ser insalvables 
VII. ASPECTOS QUE SE DEBEN TENER EN CUENTA PARA
ENCONTRAR LA FORMULA OPTIMA
a Composición del hilado: 
Este dato es imprescindible, ya que debido a la gran varie­
dad de propiedades ffoicas - qu[micas de las fibras depende 
la e lección primaria de los productos encolantes a uti li.zar; 
no podemos utilizar los mismos encolantes para algodón 
cardado como para fibrana-poli.éster o lana acrÚica 
b. · Cantidad de hilos - tftulo y ancho de la urdimbre:
Estos• c:latos se conjugan al unfoono, dándonos como resulta­
do la densidad de hilos en la batea y como consecuencia la 
noci.Ón de la fluidez que deberá tener la cola a preparar. 
También con estos datos podremos definir si es necesario 
utilizar una o dos bateas de encolado. A propósito de esto 
recordaremos el axioma que dice que "Para un buen enco­
lado, cada hilo en la batea debe estar separado de su veci­
no por un espacio igual al de su propio diámetro" . 
. /. 
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c. Ancho del telar - la trama y cantidad de pasadas - liga­
mento - número del peine y velocidad del telar:
Estas son las variables de exigencias a las cuales se verá 
sometido el hilo. Sabemos claramente que no es lo mis-
mo para un hilo ser urdimbre para gasa que para corduroy 
o para hacer un saten o un tafetán, o trabajar a 120 o 200
pasadas por minuto. 
El conocimiento de estos factores nos dara el punto de parti­
da para encontrar la fórmula que estamos buscando, ya que 
no hay una fórmula matemática para determinar el porcen-
taje de la cola que preparamos. 
Se han intentado construír cuadros que en general se apro-
ximan a lo deseado pero no son exactos, o sea que se deé:len 
tomar a título orientativo. 



















Lo importante es tener en cuenta que para cada fábrica, tipo 
de maquinaria y artÍculo, existe una fórmula perfecta. 
***** 
